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Известные методы расчета процессов производства 
холоднокатаных полос не учитывают влияние на напряженно-
деформированное состояние (НДС) металла в очаге деформации (ОД) 
и напряженно-деформированное состояние валковых узлов рабочих 
клетей такого фактора, как контактная жесткость. В связи со этим 
уточнили методы расчета НДС металла в ОД и НДС валковых узлов 
рабочих клетей с учетом влияния указанного фактора.  
В результате исследований, проведенных на основе уточненных 
методов расчета, получены новые данные о закономерностях влияния 
контактной жесткости на некоторые параметры холодной листовой 
прокатки. В частности, установлено, что степень влияния 
рассматриваемого фактора на длину ОД, а также силу, момент и 
мощность прокатки мала и не превышает 5%. Кроме того, 
установлено, что сжимаемость смазки на участках жидкостного трения 
ОД, прямо пропорционально зависящая от пьезометрического 
коэффициента ее вязкости, обусловливает уменьшение контактной 
жесткости. Это вызывает дополнительное искривление дуги контакта 
полосы с рабочими валками и, как следствие, перераспределение 
нормальных контактных напряжений и текущих значений толщины 
полосы в ОД, в результате чего коэффициент опережения и 
опережение S изменяются на 5-15%. Причем степень влияния 
жесткости в контакте полосы с рабочими валками на величину S 
возрастает с увеличением пьезокоэффициента вязкости смазки. 
Проведенные исследования также позволили установить, что 
изменение жесткости в контакте между рабочим и опорным валками 
приводит к перераспределению погонной нагрузки вдоль площадки 
межвалкового контакта. В результате этого по длине контакта между 
рабочим и опорным валками изменяются неравномерность их 
совместного упругого сплющивания и неравномерность упругих 
прогибов рабочих валков на 4-14% и 6-9% соответственно.  
 Указанный фактор и установленные закономерности позволяют 
уточнить величины опережения металла и упругих прогибов валков, а 
также обоснованно определять параметры настройки и рациональные 
профилировки валков непрерывных листовых станов холодной 
прокатки.   
 
